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@ Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stahiband aus einem bandférmig

stranggegossenem Vormaterial.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von warmgewalztem Stahlband aus einem band-
f6rmig stranggegossenem Vormaterial, bei dem das
Vormaterial nach Erstarrung in ein mit mdgiichst
hoher Stichabnahme verformendes kontinuierliches
Walzwerk eingefiihrt wird, dessen Walzensétze mit
minimalen Abstand hintereinander angeordnet sind.
Um ein Verfahren und eine Vorrichtung des Verfah-
rens zu schaffen, mit dem bzw. der es méglich ist,
eine maximale Stichabnahme in minimalen Walzsti-
chen durch-zufiihren, wird vorgeschlagen, daB das
Vorband mindestens in zwei aufeinanderfolgenden
Walzensitzen unter geregeltem Zug reduziert wird.
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Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stahlband aus einem bandformig stranggegossenem
Vormaterial

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens zum
Herstellen von warmgewalztem Stahlband aus ei-
nem bandférmig stranggegossenem Vormaterial.

Ein derartiges Verfahren und eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens ist beispielsweise
aus der DE-OS 36 37 893 bekannt. Bei diesem
Stand der Technik wird vorgeschlagen, das Aus-
walzen zum Fertigband kontinuierlich in maximal
drei oder vier WalzgerUsten mit md&glichst hoher
Stichabnahme vorzunehmen, um den investitions-
aufwand eines Warmbandwalzwerkes niedrig zu
halten und auch bei kieinen Produktionsmengen
wirtschaftlich arbeiten zu k&nnen. Die vorgesehene
L8sung ist im Zusammenhang mit der Idee zu
sehen, das siranggegossene Vormaterial mit gerin-
ger Dicke zu gieBen, um mit so wenig wie mdglich
Waizstichen zu einem weiterverarbeitungsfahigen
oder fertigen Band zu gelangen.

Gleichgliltig, ob das vorgesehene Verfahren
on-line, d. h. kontinuierlich vom gegossenen Vor-
band bis zum ausgewalzten Fertigband betrieben
wird oder eine Zwischenspsicherung vorgenommen
wird, es sind jeweils die GesetzméaBigkeiten des
Konti-Gesetzes zu beachten, die Abh#ngigkeiten
zwischen der Querschnittabnahme des Walzgutes
und der Walzgeschwindigkeit festlegt.

Wie oben bersits dargelegt, besteht die Grund-
forderung, den weiterverarbeitungsféhigen End-
querschnitt des gewalzten Bandes mit mdglichst
wenigen Walzstichen bzw. auf mdglichst wenigen
Gerlsten auszuwalzen; ideal wére es, vollkommen
auf Walzgeriiste verzichten zu kdnnen, d.h., ein
weiterverarbeitungsfdhiges Band nur durch GieBen
herzustellen.

Ein wesentliches Problem beim Walzen strang-
gegossenem Vormaterials besteht in der von der
GieBgeschwindigksit besinfluBten sehr langsamen
Anstichgeschwindigkeit im ersten Walzgeriist, die
einen starken Temperaturverlust zwischen den auf-
ginanderfolgenden Geriisten verursacht.

Ausgehend von den Forderungen, ein Walzen
mit geringer Geschwindigkeit auf mdglichst weni-
gen Gerlisten in platz- und kostensparender Weise
durchzufilhren liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, mit dem
bzw. der es mdglich ist, eine maximale Stichabnah-
me in minimalen Walzstichen durchzuflihren.

Zur L8sung der Aufgabe wird erfindungsgeméas
ein Verfahren vorgeschlagen, das dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB das Vorband mindestens in zwei
aufeinanderfolgenden Walzensétzen unter geregel-
tem Zug streckreduziert wird. Durch das Streckre-
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duzieren des Walzbandes, d. h. der Einsteliung
eines definierten Zuges zwischen zwei aufeinander-
folgenden Walzensétzen wird es mdglich, die Wal-
zensitze so eng aneinanderzusetzen, daB die Ab-
kithlung zwischen den aufeinanderfolgenden Wal-
zensdtzen gering wird. Der Zug ermdglichst dar-
Uber hinaus eine glinstigere Verformung und eine
Verbesserung der Walzplanheit durch das Strecken
des gewalzien Vorbandes bei gleichzeitigem Redu-
zieren.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens ist dadurch gekennzeichnet, daB die streckre-
duzierenden Walzensitze mit minimalem Abstand
hintereinander angeordnet sind. Wie bereits darge-
legt, ergibt sich durch die unmittelbare Hintereinan-
deranordnung eine geringere Wiarmeabstrahlung,
so daB auch mit hdheren Stichabnahmen gefahren
werden kann.

Die enge Hintereinanderanordnung der Wal-
zensédtze ist von den konstruktiven Gegebenheiten
abh#ngig. Eine besonders giinstige konstruktive
Anordnung wird darin gesehen, daB8 auf die platz-
beanspruchenden Walzenstdnder zwischen den
beiden aufeinanderfolgenden Walzensétzen ver-
zichtet wird, indem die Walzensitze in einem ge-
meinsamen Gerlst untergebracht sind.

Nach einer glinstigen Ausgestaltung der Erfin-
dung sind zwischen den Streckreduzierenden Wal-
zensétzen die Auffederung des Gerlistes mindern-
de Zugglieder angeordnet. Diese Zuggiieder bend-
tigen wenig Platz und garantieren trotzdem eine
gute Stabilitdt des Walzgerlistes gegen Aufbiegung
aus den Walzkréften.

Eine Anpassung der Zugglieder an unter-
schiedliche Walzkrdfte ist dann mdglich, wenn
nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung vor-
gesehen ist, die Zugglieder lngenverdnderbar zu
gestalten. In Verbindung mit einer walzkraftabhin-
gigen Regelung der Lingenverdnderbarkeit der
Zugglieder sind diejenigen Kréfte einstellbar, die
zur Erlangung eines planen Bandquerschnittes mit
exakt definierter Dicke notwendig sind.

Die streckreduzierten Walzensidtze kdnnen ei-
nen gemeinsamen Antrieb aufweisen, wobei die
Streckung lber drehmoment- oder drehzahlgere-
gelte Uberlagerungsmotoren einstellbar ist.

Schlieflich wird vorgeschlagen, daB hinter ei-
nem den streckreduzierenden Walzensatz aufneh-
menden Gerlist eine Einrichtung zum Regeln der
Walztemperatur vorgesehen ist. Diese kann bei-
spieisweise in einem Ofen und/oder einer Kihiein-
richtung bestehen, so daB die Walztemperatur das
oder die nachfolgenden Gerliste in optimaler Weise
eingestellt werden kann.
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Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in
Zeichnungen dargestellt und werden nachfolgend
beschreiben. Es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgeméfe WalzstraBe im
Anschlup an eine Stranggiefanlage mit im ersten
Gerlist angeordneten zwei Walzenséizen,

Fig. 2 ein erstes Walzgeriist mit drei Wal-
zenséitzen,

Fig. 3 zwei Gerlste mit jeweils zwei Walzen-
sdtzen und dazwischen angeordneter Einrichtung
zur Temperaturregelung und

Fig. 4 grob schematisch ein erfindungsge-
m#Bes Walzgerlst mit zwei Walzensdtzen und Zu-
ganker.

In Figur 1 ist groB vereinfacht mit 1 die Strang-
gieBkokille bezeichnet, an die sich die Bogen-
stranggieBfanlage 2 herk&mmlicher Bauart an-
schlieft. Gegebenenfalls kann im Bogenteil oder
unmittelbar daran schlieBend bereits eine Verfor-
mung des StranggieBstranges vorgenommen wer-
den.

An die StranggieBanlage schlieft sich hinter
einer Schere 3 ein Ofen 4 an, hinter dem das
erfindungsgeméBe Walzwerk angeordnet ist, wel-
ches nachfolgend noch im einzelnen beschrieben
wird. Im Anschluf an das Walzwerk 5 ist eine
weitere Schere 6 sowie sine Aufwickelvorrichtung
flir das gewalzte Band 7 vorgesehen.

Wie in Figur 1 schematisch dargestell, sind
die im Walzwerk ersten beiden Walzensitze in 8a,
8b in einem gemeinsamen Gerlist 8 derart ange-
ordnet, daB die Walzen unmitteibar benachbart
sind. In dem ersten Walzensatz 8a wird beispiels-
weise eine Querschnitisreduktion von 50 % in dem
Walzensaiz 8b beispielsweise von 40 % vorgenom-
men. Der Walzensatz 8b ist gegeniber dem Wal-
zensatz 8a mit geringfligig h&herer Geschwindig-
keit angetrieben, so daB neben der Reduktion des
Walzgutes auf dieses ein Zug ausgelbt wird. Wah-
rend die unmittelbare Hintereinanderanordnung der
Walzensitze 8a und 8b die Abklihlung zwischen
den Walzensdtzen gering hélt, ermdglicht das Wal-
zen im Waizgeriist 8 sine Walzkraftminderung und
damit hdhere Stichabnahme sowie eine Verbesse-
rung der Planheit des Waizgutes. Die Anordnung
spart darliber hinaus auch Platz, so daB eine sehr
kompakte Anlagenkonstruktion m&glich wird.

Nach Verlassen des WalzgerUstes 8 durchlduft
das Walzgut bei Bedarf noch ein oder zwei Wal-
zensitze 9, bevor es bei 7 aufgehaspelt und nach
Erreichen des Bundgewichtes durch die Schere 6
abgetrennt wird.

In Figur 2 sind gleiche Teile 2 bezeichnet. Im
Unterschied zur Figur 1 besteht hier das erste
Walzgerlst aus drei Walzensdizen, die in dem
Gerlist 8 angeordnet und mit 8a, 8b und 8c be-
zeichnet sind. Die drei Walzensétze sind auch hier
unmittelbar benachbart, so daB die glsichen Vortei-
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le erreicht werden, wie sie zur Figur 1 beschrieben
sind. Die Stichabnahme betrdgt im ersten Gerlst
beispielsweise ebenfalls 50 % im zweiten Gerlst
40 % und im dritten Gerlist 35 %. In einem letzten
Stich im Gerlist 8 wird das Walzgut endgewalzt
und wie in Figur 1 beschrieben, weiterbehandeit.

Figur 3 zeigt eine Alternative, bei der zwei
Geriiste vorgesehen sind, in denen jeweils zwei
Walzensitze installiert sind. Die Walzensétze des
ersten Gerlstes 8 sind mit 8a und 8b, die des
zweiten Gerlistes mit 8c und 8d bezeichnet. Zwi-
schen beiden Gerlisten ist eine Einrichtung 10 zum
Temperieren des Bandes angeordnet, die aus ei-
nem Ofen zum Erwdrmen des Walzgutes oder ei-
ner Einrichtung zum Kiihlen des Walzgutes beste-
hen kann. infolge der hohen Verformung im ersten
Walzgeriist kann eine Temperaturerhdhung erfol-
gen, die ein Kuhlen erforderlich macht. Bei gerin-
gerer Verformung kann die Temperatur auch absin-
ken, so daB ein Erwdrmen notwendig ist.

In Figur 4 ist schematisch ein Walzgeriist an-
gedeutet, daB eine besonders platzsparende Hin-
tereinanderanordnung der beiden Walzensétze da-
durch ermdglicht, daB ein gemeinsames grofies
Standerfenster 12 auf jeder Geriistseite vorgese-
hen ist, in denen zwischen den Walzensitzen pa-
rallel zur Walzkraft wirkende Zuganker 11 vorgese-
hen sind. Diese Zuganker 11 k&nnen aus Stangen
gebildet werden, die nach den Vorschldgen der
Erfindung lingenverdnderbar und deren L&ngen
walzkraftabhdngig regelbar sind. Auf diese Weise
wird ein platzaufwendiger Sténder erspart, ohne
eine unzuldssige Auffederung des Gerlistes be-
flrchten zu missen.

Die Erfindung ermdglicht in vorteithafter Weise
ein geregeltes Walzen in dicht hintereinander ange-
ordneten Walzensétzen, was besonders dann Be-
deutung erlangt, wenn wegen der hohen Verfor-
mung mit kleinen Arbeits-und relativ groBen Stiitz-
walzen gearbeitet wird, die den Abstand der Ar-
beitswalzen zweier benachbarter Walzensatze vor-
geben. Durch die Anordnung der zwei oder drei
Walzensitze in einem Gerlst kdnnen die Stltzwal-
zen so optimal dicht nebeneinander gebaut wer-
den, daB der Abstand der Arbeitswalzen wérmever-
lustm&Big optimal dicht nebeneinander mdéglich ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von warmgewalz-
tem Stahlband aus einem bandférmig stranggegos-
senem Vormaterial, bei dem das Vormaterial nach
Erstarrung in ein mit mdglichst hoher Stichabnah-
me verformendes kontinuierliches Walzwerk einge-
flihrt wird, dessen Walzensétze mit minimalem Ab-
stand hintereinander angeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet,
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daf das Vorband mindestens in zwei aufeinander-
folgenden Walzensdizen unter geregeltem Zug re-
duziert wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzsichnet, 5
daB die streckreduzierenden Walzenséize in einem
gemeinsamen Gerlst angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen den streckreduzierenden Walzensédt- 70
zen die Auffederung des Gerlistes mindernde, in
Walzkraftrichtung angeordnete Zugglieder vorgese-
hen sind.

4. Voarrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, 15
daB die Zugglieder l&ingenverdnderbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lingenverdnderbarkeit der Zugglieder
walzkraftabhéngig regelbar ist. 20

8. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die streckreduzierenden Walzensétze einen
gemeinsamen Antrieb aufweisen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, 25
dadurch gekennzeichnet,
dafB hinter einem den streckreduzierenden Waizen-
satz aufnehmenden Gerist eine Einrichtung zum
Regeln der Walztemperatur vorgesehen ist.
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